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Die Erfindung betrifft eine coextrudierte, biaxial gereckte Schlauchfolie zur dauerhaften und faltenfreien 
Umhuilung von in flussigem Oder pastosem Zustand abgepackten Fullgutern, insbesondere Lebensmitteln 
wie Bruh-, Kochwurst und Schmelzkase. 

Umhullungen fur Lebensmittel, wie z.B. Koch- Oder Briihwurst Oder mittels gleichem Oder ahnlichem 
5 Verfahren abgepackte Fullguter, mussen ein umfangreiches Anforderungsprofil erfullen, um der Anwendung 
in der Praxis gerecht zu werden. 

Es sind dies die Forderungen: 

a) Ruckstellvermogen 

Sowohl mit der Abkuhlung des zuvor erhitzten Fuilgutes als auch mit dem Gewichtsverlust durch 
w " Abdampfen von Wasser wahrend der Lagerung geht eine Volumenverringerung der abgepackten Ware 
einher. Unabhangig von der Volumenverringerung mu/3 die Folie faitenfrei um den Verpackungsinhalt 
anlicgen, um der Ware ein verkaufsfbrderndes Aussehen zu verleihen. 

b) Festigkeit 

Das Fuilgut wird mit hoher Geschwindigkeit bei einem FOIIdruck von bis zu 1,6 bar in die Scluauchfoiie 
75 gepreflt. Das Folienmaterial soil nach der Druckbeaufschlagung weder partielle Aufweitungen (Beulen) 
noch eine wesentliche Aufweitung des Kalibers (Durchmesser) aufweisen. Durch die Folienqualitat mu/J 
gewahrleistet sein, da/3 der hohe Fulldruck vornehmlich zu einer elastischen Verformung der Schlauchfo- 
lie fuhrt. 

c) Temperaturbestandigkeit 

20 Die Hulle mu/S einer Temperatur-/Spannungsbelastung derart standhalten, da/3 sie die Druckbeanspru- 
chung durch das Fuilgut auch wahrend der Kochprozedur ohne ubermatfige Verformung ubersteht. 

d) Barriereeigenschaften 

Fur die unter anderem angestrebte Anwendung der Schlauchfolie als Umhuilung fur Bruh- und Koch- 
wurst sind gute Barriereeigenschaften hinsichtlich Sauerstoff- und Wasserdampfpermeation erforderlich. 
25 Die Sauerstoffbarriere verhindert eine fruhzeitige Vergrauung des der Folieninnenseite zugekehrten 
Brates. 

Die Wasserdampfbarriere behindert den durch Abdampfen von Wasser aus dem Fuilgut induzierten 
Gewichtsverlust der Verkaufsware, der einerseits den Erlos des Produktes reduziert und andererseits 
infolge von Volumenverlust zu faltigen unansehnlichen Produkten fuhren kann. 
30 e) Brathaftung 

Speziell fur die Anwendung als Bruh- und Kochwurstumhullung soli die Schlauchfolie Brathaftung 
aufweisen. Unter Brathaftung versteht der Fachmann das Haftungsvermogen der Hulle am Fuilgut. Die 
Affinitat zwischen Umhuilung und Fuilgut verhindert den Absatz von Gelee. 

f) Raffbarkeit 

35 Vor der industriellen Verarbeitung mittels Fullautomaten wird die Schlauchfolie in die Form einer 
Raffraupe uberfuhrt. Dabei wird der Folienschlauch langs der Schlauchachse gefaltelt und anschlieflend 
im Verhaltnis 30:1 bis 60:1 komprimiert Die Folie muG der extrem hohen Knickbeanspruchung ohne 
Beschadigung standhalten. 

g) Lebensmittelrecht 

40 Das Produkt darf selbstverstandlich nur Materialien enthalten, die nach den lebensmittelrechtlichen 
Gesetzen und Empfehlungen als unbedenklich eingestuft werden. 

h) Okologie 

Das Produkt sollte nur aus Materialien bestehen, die sowohl in ihrer Herstellung, Verarbeitung und 
Anwendung als auch in ihrer Entsorgung aus okologischer Sicht unbedenklich sind. 

45 Bisher sind keine biaxial gereckten Schlauchfolien aus thermoplastischen Kunststoffen bekannt, die dem 
umfangreichen Anforderungsprofil in alien Punkten genugen. Die stetig voranschreitende Ablosung von 
chlorhaltigen Verpackungsmitteln zwingt die Hersteller und Verarbeiter von Kunststoffdarmhullen aus 
VDC/VC-Copolymerisaten alternative Verpackungslbsungen anzubieten. Da die gereckte Folie aus VDC/VC- 
Copolymerisat die an sie gestellten Forderungen nach "Festigkeit", "Sauerstoff-", "Wasserdampfbarriere" 

so und "Brathaftung" mit nur einem Polymer erfullen konnte, waren die Folienhersteller bereit, fur das 
VDC/VC-Copolymerisat einen relativ hohen Rohstoffpreis zu zahlen. Die Weiterentwicklung der Coextru- 
sionstechnik ermoglicht demgegenuber heute die Kombination von Polymereigenschaften im Coextrusions- 
verbund unter Einsatz von preisgunstigeren Polymeren. 

Seitens der Schlauchfolienhersteller besteht das Interesse, ein den Qualitatsanspruchen der Anwender 

55 entsprechendes Produkt mbglichst sicher und preiswert herzustelien, um einerseits die Abfallrate weitesge- 
hend zu reduzieren und eine reproduzierbare Folienqualitat liefern zu konnen und andererseits ein 
hochveredeltes Produkt preiswert anbieten zu konnen. 
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Das bekannte Herstellungsverfahren der biaxial gereckten Schlauchfolie gliedert sich in die Verfahrens- 
schritte: 

- Plastifizieren der thermoplastischen Polymere 

- Uberfuhren der Schmelze in die Schlauchform 

5 - Rasche Abkuhlung des schmelzeflussigen Primarschlauches in den Festkorperzustand, urn die 
Bildung von Kristalliten weitestgehend zu unterdrucken 

- Wiedererwarmen des Primarschlauches auf eine fur die biaxiale Verstreckung geeignete Temperatur 

- Biaxiales Verstrecken des wiedererwarmten Primarschlauches durch Anlegen einer Druckdifferenz 
zwischen Schlauchinnenvolumen und der Schlauchumgebung und durch die die Langsverstreckung 

10 ' unterstutzende Langsabzugskraft 

- Thermofixieren der biaxial gereckten Schlauchfolie 

- Aufwickeln der Schlauchfolie 

- Entsprechend den spateren Erfordernissen unterschiedliche Konfektionierungsschritte (z.B. Schnei- 
den, Bedrucken, Raffen u.a.) 

75 Unter der biaxialen Verstreckung versteht der Fachmann die Quer- und Langsverstreckung des 

thermoplastischen Extrudates bei Temperaturen zwischen Glasubergangstemperatur und Schmelztempera- 
tur. Die biaxiale Reckung kann beispielsweise mittels einer mit einem Gas- oder Fluiddruckpolster gefullten 
Blase erfolgen, die zwischen zwei mit unterschiedlich hohen Umfangsgeschwindigkeiten laufenden Walzen- 
paaren gas- bzw. fluiddtcht eingeschlossen ist. Wahrend das Verhaltnis der unterschiedlichen Walzenum- 

20 fangsgeschwindigkeiten dem Langsreckgrad entspricht, errechnet sich der Querreckgrad aus dem Verhalt- 
nis des Schlauchdurchmessers im gereckten Zustand zu dem im ungereckten Zustand. Der Flachenreck- 
grad resultiert aus dem Produkt des Langsreckgrades multipliziert mit dem Querreckgrad. 

Wahrend der Verstreckung richten sich die Molekule des im Festkorperzustand befindlichen Folien- 
schlauches derart aus, dafl der Elastizitatsmodul und die Festigkeit in erheblichem Ma/2 gesteigert werden. 

25 Ausreichende Festigkeit der Schlauchfolie ist dann gegeben, wenn sich die Verpackungshulle beim 
Fullvorgang und wahrend des Sterilisierens vernehmlich elastisch verformt. Die Verpackungshulle mu0 ihre 
zylindrische Form beibehalten und darf sich nicht ausbeulen oder krummen. 

Die biaxiale Verstreckung von Schlauchfolien aus teilkristallinen thermoplastischen Polymeren, wie z.B. 
Polyamid, Polyvinylidenchlorid erfordert eine rasche Abkuhlung des schmelzeflussigen Primarschlauches, 

30 da sonst die sich ausbildende kristalline Oberstruktur die nachfolgende biaxiale Verstreckung behindert. Die 
Behinderung der biaxialen Verstreckung zeigt sich in der Praxis durch eine unruhige Reckblase, d.h. der 
Reckblasenhals wandert in wechselnder Richtung entlang der Schlauchachse, mit der Folge, datf der 
Schlauchdurchmesser des Endproduktes ungleichmaflig wird. 

Fur die Verarbeitung von teilkristallinem, aliphatischem Polyamid (PA) zu biaxial gereckten Folien und 

35 deren anschlie/tende Verwendung als Bruh- und Kochwursthulle gibt die Patentliteratur zahlreiche Hinweise. 
Darin werden sowohl technische Losungen fur den HerstellungsprozeS der biaxial gereckten Schlauchfolien 
als auch Rezeptunentwicklungen fur verbesserte anwendungstechnische Eigenschaften veroffentlicht 

Die DE 2 850 181 weist darauf hin, da/J durch das Einmischen von olefinischen Copolymeren in das PA 
eine verbesserte Reckbarkeit erreicht werden kann. Dies zeigt sich nach Angaben der Patentinhaberin darin, 

40 da£ sich eine optisch eindeutig feststellbare Vergleichmafligung der Reckblase einstellt und zum anderen 
eine erhebliche Herabsetzung der erforderlichen Reckkrafte beobachtet wird. 

Durch das Einmischen von olefinischen (Co-)Polymeren oder anderen Polymeren, die eine geringere 
Wasserdampfpermeation als aliphatische Polyamide aufweisen, kann die Wasserdampfbarriere von Folien 
mit einer PA-Matrix deutlich verbessert werden; im Vergleich zu Hullen aus PVDC-Copolymerisaten ist die 

45 Wasserdampfbarriere jedoch als unzureichend zu beurteilen und damit verbesserungswurdig. Bei der 
Verarbeitung von Polymerblends treten haufig Schwierigkeiten hinsichtlich einer konstanten Produktqualitat 
auf, da die Verteilung der Blendkomponenten in der Matrix wesentlichen Einflu/3 auf die Verstreckfahigkeit 
und die Barriereeigenschaften hat. Aufgrund der Tatsache, dafi die Qualitat der Verteilung von sehr vielen 
Parametern der Verarbeitung abhangt (z.B. Viskositaten der Blendpartner, Verarbeitungstemperaturen, 

so Verstreckraten, Schneckengeometrie, usw.), ist die Produktion einer reproduzierbaren Produktqualitat au- 
fierst schwierig. 

Die mittels Anwendung der Blendtechnik erreichbare Verbesserung der Wasserdampfbarriere von 
einlagigen PA-Folienschlauchen resultiert aus der flachenformigen Einlagerung der Blendkomponenten in 
der PA-Matrix. Die Grofie der eingelagerten Flachen wird insbesondere durch den Grad der biaxialen 
55 Verstreckung der Folie beeinfluflt. 

Die flachigen Einlagerungen bilden allerdrngs keine geschlossene Folienschicht und konnen dement- 
sprechend nicht in dem Ma/te die Wasserdampfpermeation reduzieren, wie dies bei Anwendung der 
Coextrusionstechnik moglich ist. Daraus resultiert, da/3 durch den Einsatz der Coextrusionstechnik bei 
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gleichem Materialeinsatz eine deuttich verbesserte Wasserdampfbarriere erreicht wird. Das birgt okonomi- 
sche und okologische Vorteile in sich. 

Ahnliche Vorgehensweisen werden in den Dokumenten EP 0 216 094 und DE 3 801 344 beschrieben. 

Durch die Beimischung von Ethylenvinylalkoholcopolymeren (EVOH) zum PA erreicht man gema/3 EP 0 
5 216 094 eine verbesserte Sauerstoffbarriere bei gleichzeitig hoher Durchlassigkeit von Rauch-Geschmacks- 
tragern. Neben der bereits erwahnten Schwierigkeit, eine reproduzierbare Produktqualitat herzustellen, fuhrt 
die ungenugende Temperaturstabilitat von EVOH wahrend der Vermischung mit Polyamiden, die bei hoher 
Temperatur verarbeitet werden, zu einem unerwunschten Abbau des EVOH. 

In der DE-OS 3 801 344 wird die biaxial gereckte Schlauchfolie aus einem ternaren Blend beschrieben. 
w Wahrend der Hauptgewichtsanteil der Folie aus aliphatischem PA besteht, werden weitere Anteile aus 
Polyterephthalsaureester und aromatischem PA zugemischt. Ziel dieser Blendstruktur ist nach Angaben des 
Anmelders eine homogene Farbpigmentverteilung in der Folie, die durch Farbmasterbatchzubereitung mit 
dem aromatischen PA und anschlieflender Zumischung erreicht werden kann. 

Wie alle zuvor aufgefuhrten einschichtigen Folien auf der Basis von aliphatischen Polyamiden erfiillt 
75 auch diese Folienstruktur weder die Anforderungen der Produzenten nach sicherer Reproduzierbarkeit noch 
den Anforderungen der Verarbeiter nach hoher Barrierewirkung gegenuber Wasserdampf- und Sauerstoff- 
permeation. 

Die seitens der Anwender geforderte Qualitat der Schlauchfolie laflt sich unter okonomischen und 
okologischen Gesichtspunkten nur durch coextrudierte gereckte Schlauchfolien erfullen. 

20 In der japanischen Anmeldung J 1 014 032 wird eine biaxial gereckte coextrudierte Schlauchfolie fur die 

Anwendung Bruh- und Koch wurstumhu Hung aus 3 Schichten beschrieben, wobei die autfere dem Fullgut 
abgewandte Lage aus einem aliphatischen PA und die innere Lage aus einem Ethylen-Acryisaure- 
Copolymeren besteht. Die zwischen der au/teren und inneren Lage angeordnete mittlere Schicht aus PP- 
bzw. PE-Copolymerem dient als Haftvermittler. Die innere Polymerschicht aus Ethylen-Acrylsaure-Copoly- 

25 meren ubernimmt hierbei die Funktion der Brathaftung. Gemafl einer nachfolgenden Anmeldung, GB 2 205 
273, wird die Brathaftung der innenliegenden LLDPE-Schicht durch eine aufwendige, auf die Innenseite des 
Folienschlauches wirkende Korona-Vorbehandlung, verbessert. 

Aufgabe der Erfindung war es dem Anwender eine okologisch vertragliche, biaxial verstreckte 
Schlauchfolie mit verbesserter Barrierewirkung und verbesserten anwendungstechnischen Eigenschaften zur 

30 Verfugung zu stellen. 

Gegenstand der Erfindung ist eine mindestens funfschichtige coextrudierte biaxial gereckte Schlauchfo- 
lie zur Umhullung von in flussigem oder pastosem Zustand abgepackten FUllgutern, insbesondere Lebens- 
mitteln, die im befullten Zustand aufgrund ihrer Barrierewirkung gegen Wasserdampf und Sauerstoff das 
Fullgut wahrend einer langeren Lagerzeit dauerhaft faltenfrei und ohne sichtbare Sauerstoffeinwirkung 

35 umhullt, deren innere, dem Fullgut zugekehrte Lage, Brathaftung aufweist, dadurch gekennzeichnet, datf 
diese aus mindestens 3 PA-Schichten-aufgebaut ist, die die Kern-, die innere und die auflere Schicht bilden. 

Die hohe Sauerstoffbarriere der erfindungsgema/ten coextrudierten Schlauchfolie resultiert aus der 
mehrschichtigen Anordnung der einzelnen PA-Lagen. Dieses Phanomen kann in einem einfachen Versuch 
nachgestellt werden, bei dem z.B. eine 60 urn starke, einschichtige PA6-Folie mit einer dreischichtigen 60 

40 urn starken Folie (3 x 20 urn) hinsichtlich 0 2 -Barriere verglichen wird. Die Erklarung fur dieses Phanomen 
liegt wahrscheinlich im Zusammenspiel von Grenzflachen und der sich ausbildenden molekularen Uber- 
struktur als Folge der Herstellungstechnik mit der biaxialen Verstreckung und dem anschlie/tenden Temper- 
proze/3. 

Sauerstoffpenetration bewirkt an der fur den Verbraucher sichtbaren Oberflache der Bruh- bzw. 
45 Kochwurst Bratvergrauung. Fortgeschrittene Bratvergrauung verleiht der Ware ein verkaufshemmendes 
Aussehen, was insbesondere dann zum Tragen kommt, wenn Waren unterschiedlichen Herstellungsdatums 
in der Ladentheke nahe beieinander liegen. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden aliphatische Amide, wie Polyamid-6 oder Copolyamide 
mit einem uberwiegenden Anteil an Coprolactam, verwendet. Diese Polyamide konnen alleine oder als 
50 Polymermischung untereinander oder als Polymemnischung mit anderen Polymeren, wie z.B. aromatischen 
Polyamiden PE (-Copolymeren), PP (-Copoiymeren), Polyester, usw, mit uberwiegendem PA-Anteil verar- 
beitet werden. 

Es ist leicht moglich, die Sauerstoffbarriere dieses PA-Verbundes weiter zu verbessern, indem 
1 . eine bzw. zwei der drei PA-Lagen aus teilaromatischem PA bestehen 
55 2. zwischen den drei PA-Lagen eine oder zwei EVOH-Schichten eingefugt werden. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird zwischen die PA-Lagen mindestens eine, die Wasserdampf- 
permeation hemmende olefinische Schicht, eingefugt. Diese Schicht weist haftvermittelnde Wirkung zum PA 
auf und besteht aus Copolymeren auf Basis von Ethylen oder Propylen mit funktionellen Gruppen. In einer 
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besonders bevorzugten Ausfuhrungsform wird diese Schicht zwischen der inneren und der Kern-Schicht 
eingefugt. Bei sehr hohen Anspruchen hinsichtlich WD-Barriere kann diese Art olefinischer Schicht zusatz- 
lich auch zwischen der aufleren und der Kern-Schicht eingefugt werden. 

Durch das Einfugen der olefinischen Polymerschichten werden zudem die aufleren PA-Schichten vor 
5 dem Eindringen von Bratsaft geschutzt. Dies hat eine weitere Verbesserung der Sauerstoffbarriere zur 
Folge. 

In der Praxis werden Schlauchhuilen vor der Verarbeitung mittels schnellaufender Fullautomaten 
gewassert. Ziel dieses Verfahrensschrittes ist neben der Oberflachenbenetzung der schlauchformigen Hulle 
die Verbesserung der Flexibilitat durch Wasseraufnahme. Auch Schlauchfolien aus thermoplastischen 

w " Materialien erfahren diese Behandlung, u.a. um wasseraufnahmefahige Polymere durch Wassereinlagerung 
"weich" zu machen. Bei aliphatischen Polyamiden kann in Folge von Wasseraufnahme der Bereich der 
Glasubergangstemperatur auf unter 0°C gesenkt werden. 

Bei der erfindungsgema/ten Schlauchfolie sind 2 der 3 PA-Schichten als auflere bzw. innere Lage 
angeordnet, um eine ungestorte Wasseraufnahme wahrend des Wasserungsprozesses zu gewahrleisten. 

15 In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform wird die innenliegende PA-Kernschicht als 

Copolyamid-Schicht mit uberwiegendem Caprolactam-Anteil oder als teilaromatische PA-Schicht ausgefuhrt, 
da bei diesen Polymeren der Einflufl der Wasseraufnahme nur untergeordnete Bedeutung hat. Das kommt 
insbesondere dann zum Tragen, wenn die PA-Kernschicht durch olefinische Wasserdampfbarrieren einge- 
kapselt ist. 

20 

Beispiele 

Die im nachfolgenden aufgefuhrten Beispiele wurden an einer 5-Schicht-Schlauchcoextrusionslinie 
realisiert. Die Plastifizierung und Homogenisierung der eingesetzten Polymere erfolgte mit Hilfe von 5 
25 separaten Extrudern. 

In den Fallen, bei denen der Folienverbund durch weniger als 5 Polymerschichten (mit wechselnder 
Polymerzusammensetzung) gebildet wurde, sind identische Polymertypen nebeneinandergelegt worden. 

Beispiel 1 

30 

Das Polymer (A1) wird durch 5 Extruder plastifiziert und homogenisiert und mittels einer 5-Schicht- 
Coextrusionsduse in die Schlauchform uberfuhrt. Der Folienschlauch besitzt demnach die Struktur: 
A1/A1/A1/A1/A1 

- Polymer A1 ist ein Polyamid 6 (B40 F von der Bayer AG). 

35 Das aus der Duse austretende schlauchformige Coextrudat wird sowohl von auBen als auch von innen 
mit auf 10'C temperiertem Wasser abgeschreckt. Das Kuhlwasser im Schlauchinneren wird durch ein dicht 
abschlieBendes Walzenpaar abgequetscht. Dieses Walzenpaar ubernimmt gleichzeitjg die Aufgabe des 
Schmelzeabzuges aus der Duse. Das vollstandige Entfernen der Restfeuchte von der auSeren Oberflache 
des Primarschlauches erfolgt mittels einer mechanischen Abstreifvorrichtung und eines Luftstrahls. Der so 

40 erhaltene unverstreckte Prima rschlauch hat einen Durchmesser von 20 mm und eine Gesamtschichtstarke 
von 500 um. 

Nach seiner Wiedererwarmung auf 90 W C wird der Primarschlauch durch EinschluB einer Luftblase 
zwischen zwei Walzenpaaren mit unterschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten um das 3,0fache quer und 
das 3,0fache langs gereckt. 

45 Wiederum zwischen zwei gasdicht abschlie/tenden Walzenpaaren durchlauft der biaxial gereckte 
Folienschlauch fur 15 Sekunden eine auf 160*C temperierte Warmebehandlungszone (Thermofixierung), 
wobei ein von innen wirkendes Gasdruckpolster weitestgehend den Schrumpf verhindert. Die so erhaltene 
biaxial gereckte, warmebehandelte Schlauchfolie besitzt eine Gesamtschichtstarke von 56 um. 

Bei einer Liegebreite von 85 mm betragt die Liegebreitenschwankung des flachgelegten Folienschlau- 

50 ches uber einen beobachteten Zeitraum von 30 Minuten weniger als 1 ,0 mm. 

Wahrend der anschliefienden anwendungstechnischen Prufung wird der Folienschlauch nach 
lOminutiger Lagerung in auf 20 - C temperiertem Wasser mit Leberwurstbrat gefullt. 45 Minuten bei 75' C 
gebruht, mit kaltem Wasser abgeduscht und im Kuhlhaus vollstandig abgektihlt. Die Schlauchfolie umhOllt 
das Wurstbrat glatt und prall und weist gute Brathaftungseigenschaften auf. 

55 Die Gewichtsverluste durch Abdampfen von Wasser uber einen Lagerungszeitraum von 20 Tagen 

betragen 1,2 Gew.-%; das Leberwurstbrat erfahrt an seiner der Folie zugekehrten Seite keine sichtbare 
Bratvergrauung. 

Die Folie laOt sich sehr gut wendelformig vom Fullgut abschalen. 
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Beispiel 2 

In Beispiel 2 wird die Kernschicht A1 aus Beispiel 1 durch ein teilaromatisches PA und die innere 
Schicht A1 durch ein Copolyamid 6.66 ersetzt. Daraus resultiert der Aufbau (von auBen nach innen): 
5 A1/A1/A2/A3/A3 

- Polymer A1 ist ein aliphatisches Polyamid 6 (B40 F von der Bayer AG), 

- Polymer A2 ist ein teilaromatisches PA (Nyref N-MXD6 von Solvay), 

- Polymer A3 ist ein aliphatisches Copolyamid 6.66 (Ultramid C 35 von der BASF AG). 

Bei gleichem Verfahrensablauf wie in Beispiel 1 wird ein Primarschlauch mit folgender Schichtd.cken- 
w verteilung erzeugt: 

A1 = 135 urn, A1 = 65 ixm, A2 = 90 urn, A3 = 65 urn, A3 = 135 urn. 

Die biaxial gereckte, warmebehandelte Schlauchfolie besitzt eine Gesamtschichtstarke von 57 urn. 
Bei einer Liegebreite von 85 mm betragt die Liegebreitenschwankung des flachgelegten Folienschlauches 
uber einen beobachteten Zeitraum von 30 Minuten weniger als 1,3 mm. 
15 Die Gewichtsverluste durch Abdampfen von Wasser uber einen Lagerungszeitraum von 20 Tagen 

betragen 1,0 Gew.-%; das Leberwurstbrat erfahrt an seiner der Folie zugekehrten Sette keine sichtbare 
Bratvergrauung. 

Ansonsten erzielt diese Folienstruktur bei der anwendungstechnischen Prufung gleich gute Ergebn.sse 

wie die aus Beispiel 1 . . T ^ — * n+ 

20 Die Zusammenfassung der wichtigsten anwendungstechnischen Ergebnisse ist in Tabelle 1 dargestellt. 

Beispiel 3 

Ausgehend von Beispiel 1 wird zwischen den einzelnen PA-Schichten ein olefinisches Copolymer 
25 eingefugt. dabei entsteht folgende Folienstruktur: A1/B1/A1/B1/A1 

- Polymer B1 ist ein lonomerharz auf Ethylen-Basis (Surlyn 1650 von DuPont) 

Bei gleichem Verfahrensablauf wie in Beispiel 1 wird ein Primarschlauch mit folgender Schichtdicken- 
verteilung erzeugt: 

A1 = 135 um, B1 = 65 urn, A1 = 90 urn, B1 = 65 urn, A1 = 135 urn. 
so Die biaxial gereckte, warmebehandelte Schlauchfolie besitzt eine Gesamtschichtstarke von 54 urn. 

Die Liegebreitenschwankung des flachgelegten Folienschlauches ist uber einen beobachteten Zeitraum von 

30 Minuten kleiner als 1,4 mm. 

Bei der anschlie/tenden vergleichenden anwendungstechnischen Prufung stellt sich erwartungsgemafl 
ein geringerer Gewichtsverlust (0,3 Gew.-%) durch Abdampfen von Wasser wahrend der 20tag.gen 

Ansonsten erzielt diese Folienstruktur hinsichtlich Fullverhalten und Faltenfreiheit gleich gute Ergebnisse 
wie die aus den Beispielen 1 und 2. 

Beispiel 4 

Ausgehend von Beispiel 2 wird zwischen den unterschiedlichen PA-Schichten ein olefinisches Copoly- 
mer eingefugt. Daraus resultiert folgende Folienstruktur (von aufien nach innen): 

A1/B1/A2/B1/A3 n . Ul 

Bei gleichem Verfahrensablauf wie in den vorgenannten Beispielen wird em Primarschlauch mit 

45 folgender Schichtdickenverteilung erzeugt: 

A1 = 135 urn, B1 = 67 urn, A2 = 90 urn, B1 = 67 urn, A3 = 135 urn. 

Der biaxial gereckte, warmebehandelte Folienschlauch besitzt eine Gesamtschichtstarke von 55 urn. 
Die Liegebreitenschwankung des flachgelegten Folienschlauches ist uber einen beobachteten Zeitraum von 

30 Minuten kleiner als 1,5 mm. 
so Bei der anschlieflenden vergleichenden anwendungstechnischen Prufung stellt sich erwartungsgema/3 
ein geringerer Gewichtsverlust (0,2 Gew.-%) durch Abdampfen von Wasser wahrend der 20tag.gen 
Lagerung ein. 

Die Zusammenfassung der anwendungstechnischen Ergebnisse ist in Tabelle 1 dargestellt. 
55 Vergleichsbeispiel 

In Anlehnung an Beispiel 1 wurde ein einschichtiger, biaxial gereckter Folienschlauch aus PA 6 (A1) 
hergestellt. 
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Bei der anwendungstechnischen Beurteilung ftel insbesondere die geringere Barrierewirkung dieses Folien- 
musters auf. 
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Patentanspruche 

50 

1. Mindestens funfschichtig coextrudierte biaxial gereckte Schlauchfolie zur Umhullung von in flussigem 
Oder pastosem Zustand abgepackten Fullgutern, insbesondere Lebensmitteln, die wahrend und/oder 
nach der Abfullung eine Warmebehandlung erfahren, dadurch gekennzeichnet, dai3 diese aus minde- 
stens 3 PA-Schichten aufgebaut ist. die die Kern-, die innere und die auflere Schicht bilden, und da/J 

55 zwischen diesen PA-Schichten olefinische (Co)-Polymerschichten angeordnet sind. 

2. Schlauchfolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl deren drei PA-Schichten aus aliphati- 
schem Polyamid wie PA 6, PA 11, PA 12, PA 66, PA 6.66, PA 6.8, PA 6.9, PA 6.10, PA 6.11, PA 6.12, 
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einem Copolymer aus den darin enthaltenen Monomereinheiten Oder einer Mischung der genannten 
aliphatischen Polyamide bestehen. 

3. Schlauchfolie nach den Anspruchen 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, da/5 deren drei PA-Schichten 70 
5 bis 95 Gew.-% eines aliphatischen Polyamids und/oder Copolyamids und/oder Mischungen aus 

denselben und wenigstens ein 

- (teil-)aromatisches PA und/oder 

- olefinisches (Co-)Polymer (EVA, EVOH, lonomerharz, sauremodifizierte Olefin-(CO-)Polymere) 
und/oder 

w " - (CO-)Polyester 

in Mengen von mindestens 5 bis hochstens 30 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des 
Polymergemisches, enthatten. 

4. Schlauchfolie nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da/S die mittlere und/oder innere 
15 der drei PA-Schlauchfolienschichten aus einem teilaromatischen PA besteht. 

5. Schlauchfolie nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet da/* das teilaromatische PA durch Polykon- 
densation von Meta-Xylylendiamin und Adipinsaure hergestellt wird. 

20 6. Schlauchfolie nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da/3 die olefin!- 
schen Schichten EVOH oder typische Haftvermittler auf Basis von Ethylen und/oder Propylen enthalten. 

7. Schlauchfolie nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Summe aller Schichtendicken zwischen 35 und 70 urn liegt. 



25 



8. Schlauchfolie nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da/3 
diese eine scrap-Schicht, bestehend aus dem Gemisch aller extrudierten Einzelschichten aufweist. 
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